




FACULTAD DE INGENIERÍA 
 
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 
“Aplicación del mantenimiento preventivo para mejorar la productividad 
del área de cocina de la empresa Kentucky Fried Chicken, Bellavista- 
Callao 2018” 
 
TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE: 
INGENIERO INDUSTRIAL 
AUTOR 






Mg. Quintanilla de la Cruz, Eduardo 
 
 
LÍNEA DE INVESTIGACIÓN: 
 
 











ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
DICTAMEN DE SUSTENTACIÓN DE DESARROLLO DEL PROYECTO DE INVESTIGACIÓN  
N° 022-2018/EP.ING. INDUSTRIAL 
 
El Presidente y los miembros del Jurado Evaluador, designados por Resolución Directoral Nº 084-218/UCV-DA-CP 
INDUSTRIAL-FC de la Escuela Profesional de Ingeniería Industrial, acuerdan: 
 
PRIMERO. -  
 
Aprobado por Unanimidad ( X ) 
Aprobado por Mayoría  (     ) 
Desaprobado   (     ) 
 
El Desarrollo del Proyecto de Investigación presentado por el estudiante: 
 




“APLICACIÓN DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL 
ÁREA DE COCINA DE LA EMPRESA KENTUCKY FRIED CHICKEN, BELLAVISTA-CALLAO 2018” 
  
SEGUNDO. - Al culminar la sustentación el estudiante obtuvo el siguiente calificativo: 
 
NÚMERO LETRAS CONDICIÓN 













Secretario: MG. EDUARDO QUINTANILLA DE LA CRUZ                     _____________________ 






Vocal : MG. AUGUSTO FERNANDO HERMOZA CALDAS              _____________________ 
          FIRMA 
 
 











































El presente proyecto de investigación se lo 
dedico a mi familia que gracias a su apoyo 
voy a poder concluir mi carrera. 
A mi madre por hacer de mí una mejor 
persona a través de sus consejos, enseñanzas 
y amor. 











































Agradezco a Dios, por bendecirme, tener 
otro día de vida y darme la fuerza para 
lograr mis objetivos, a la universidad por 
haberme aceptado ser parte de ella, a mi 
asesor Mg. Eduardo Quintanilla por darme 
los conocimientos para poder salir 
satisfactoriamente en mí proyecto de 
investigación, a la empresa Kentucky Fried 
















Señores  miembros  del  Jurado,  presento  ante  ustedes  la  Tesis  titulada  ―Aplicación  del 
mantenimiento preventivo para mejorar la productividad del área de cocina en la 
empresa   Kentucky  Fried   Chicken,   Bellavista-Callao,   2018   ―,   en  cumplimiento  del 
Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César Vallejo para obtener el Título 
Profesional de Ingeniero Industrial. 
 
 
La presente tesis pretende demostrar que la aplicación del Mantenimiento Preventivo 




Desarrollar una cultura responsable en las empresas sobre el Mantenimiento Preventivo 
para evitar retrasos, problemas inesperados que afectan a la producción y productividad. 
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En el presente trabajo de investigación titulado “Aplicación del mantenimiento 
preventivo para mejorar la productividad del área de cocina de la empresa K e nt u ck y 
Fried Chicken Callao – Bellavista, 2018”. Tiene como objetivo general demostrar que 
el Mantenimiento Preventivo mejora la Productividad del área de cocina de la empresa 
Kentucky Fried Chicken, Bellavista-Callao 2018, permitiéndole realizar sus actividades 
comerciales sin problemas. 
El tipo de investigación es aplicada, explicativa, diseño longitudinal, enfoque 
cuantitativo. La población de estudio fue la producción de la máquina HENNY PENNY 
HP6. Los datos que se recolectaron se pasaron por el programa Excel y luego se 
ingresaron en la data del software estadístico de SPSS, en el cual se aplicaron la prueba 
de Shapiro-Wilk para determinar la normalidad y la prueba T-Student para contrastar la 
hipótesis. 
Los resultados estadísticos, para muestras relacionadas desarrollado con la prueba T- 
Student, aplicado a la productividad del antes y después, se muestra un valor de 0,001. 
Por lo tanto, de acuerdo con la regla de decisión nos indica que se rechaza la hipótesis 
nula, aceptando la hipótesis alterna que nos dice que la aplicación del Mantenimiento 
Preventivo mejora la Productividad del área de cocina de la empresa Kentucky Fried 
Chicken, Bellavista-Callao 2018. 
Los resultados de la aplicación del mantenimiento preventivo permitieron mejorar la 
productividad, en referencia al primer objetivo específico se demuestra que la aplicación 
del mantenimiento preventivo mejora la eficiencia del área de cocina de la empresa 
Kentucky Fried Chicken, Bellavista-Callao 2018. Se concluye que el mantenimiento 
preventivo mejora en un 4% la eficiencia. 
En cuanto al segundo objetivo específico, se demuestra que la aplicación del 
mantenimiento preventivo mejora la eficacia del área de cocina de la empresa Kentucky 
Fried Chicken, Bellavista-Callao 2018.Se concluye que el mantenimiento preventivo 
mejora en un 3 % la eficacia. 
 





In the present work of investigation titled "Application of the preventive maintenance to 
improve the productivity in the area of kitchen of the company Kentucky Fried Chicken 
Callao - Bellavista, 2018". Has like general objective determine like the application of 
Preventive Maintenance will improve the Productivity in the kitchen area of the 
company Kentucky Fried Chicken, Bellavista-Callao 2018, allowing you to conduct 
your business without problems. 
 
The type of research is applied, explanatory, longitudinal design, quantitative approach. 
The study population was the production of the HENNY PENNY HP6 machine. The 
data that was collected was passed through the Excel program and then the data of the 
statistical software of SPSS was entered, in which the Shapiro-Wilk test was applied to 
determine   the   normality   and   the   T-student   test   to    test    the    hypothesis.    
The statistical results, for related samples developed with the T-Student test, applied to 
the productivity of the before and after, a value of 0.001 is shown. Therefore, according 
to the decision rule, it indicates that the null hypothesis is rejected, accepting the 
alternative hypothesis that tells us that the application of Preventive Maintenance 




The results of the application of preventive maintenance allowed to improve 
productivity, referring to the first specific objective shows that the application of 
preventive maintenance improves efficiency in the kitchen area of the company 
Kentucky Fried Chicken, Bellavista-Callao 2018. It is concluded that Preventive 
maintenance improves efficiency by 4%. Regarding the second specific objective, it is 
shown that the application of preventive maintenance improves efficiency in the kitchen 
area of the company Kentucky Fried Chicken, Bellavista-Callao 2018. It is concluded 
that preventive maintenance improves efficiency by 3%. 
 





A nivel universal las manufacturas es el ligado de operaciones consignadas a la 
elaboración, innovación y exportación de materias primas. Y, por otro lado, el vocablo 
industria se manipula para dar a conocer la disposición física, el lugar que está consignado 
para realizar las indicadas sistematizaciones (Uchua, 2009, párr.1). En ese sentido las 
industrias van a estar en constante evolución para mejorar su productividad y así marcar 
la diferencia su organización de la gran competitividad. Pero el impacto por diferentes 
fallas, la baja calidad de los productos hace que no lleguen a estar a un buen nivel de 
competencia. Por tales motivos se crean distintas aplicaciones de trabajo para mejorar la 
productividad. Una de las aplicaciones más conocidas en las industrias para reducir 
fallas, averías en la etapa de preparación es el mantenimiento preventivo. 
Las primeras investigaciones sobre mantenimiento terminando el siglo XVIII e iniciando 
el siglo XIX en el tiempo de la revolución industrial, se encontraban máquinas que daban 
a conocer los trabajos de reparación y competitividad. En paralelo se llegó a presentar el 
término falla y se percataron que ocasionaba paradas en la producción. Lo que nos dicen 
los grandes pasos de la historia sobre el mantenimiento es que caminó igual con el 
lanzamiento de la tecno- industria con los primeros autómatas se dio la importancia de 
repararlas por el abuso que le daban. En el año 1950 un grupo de ingenieros japoneses 
dieron a conocer el mantenimiento preventivo que seguía las recomendaciones de los 
fabricantes del producto (Nieto, 2009, párr.1-4). Hoy en día cuando el mantenimiento 
preventivo agrupa métodos de predicción y prevención, se considera un punto bien 
importante para la eficiencia y eficacia, mediante el aseguramiento de la confiabilidad y 
esta aplicación puede ser dada en cualquier fábrica o cualquier máquina. 
 
 
En los países latinoamericanos mediante la gran competencia que se presenta en este 
tipo de mercado sus procesos tienen que acomodarse a los cambios que son de manera 
continua para así poder llegar a la meta que propone la empresa. Es un punto muy 
interesante que las empresas deben tomar en cuenta para que así su productividad este 
cada vez en aumento, reducir costos y renovar la calidad de sus productos siento más 
rentables en los métodos de elaboración, sometiendo. 
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tiempo de averías y estancadas inesperadas para aumentar la disponibilidad de los 
artefactos y ser más eficientes, el mantenimiento preventivo es necesario para esto, evita 
la salida de fallas a los equipos de elaboración, eliminando tiempos improductivos que no 
agregan valor. Este mantenimiento se enfoca en un método el cual coge un esquema de 
actividades para anticiparse a cualquier problema. 
 
En el Perú la profesión de fast food comenzó en la década de 1980 con el ingreso de las 
franquicias de KFC y Pizza Hut, por la empresa Delosi, y a partir de este momento se ha 
vivido un crecimiento inesperado con mucha importancia. 
El arranque del sector se originó en la década de 1990, formándose una de las acciones de 
mayor actividad en el Perú en el contexto de un nuevo modelo económico nacional. En 
aquel tiempo hubo distintos cambios que fueron un punto a favor para el sector privado y 
se afirmó una legislación de procedimiento de inversiones y capitales extranjeros que opto 
situaciones favorables para su entrada, dentro de ellos se encontraban los famosos fast 
food. Así se favoreció el ingreso de una transformada oferta de comida rápida en los 
rubros de hamburguesas, pizzas y tacos, entre otros (Lévano, 2014, p.24). 
Hoy en día vemos que se presenta una enorme competencia en las empresas, tanto como 
originarios y mundiales , y esta realidad de la competitividad hace indiscutiblemente 
necesario un gran mejoramiento para tener una alta productividad , porque se exige cada 
día , lo cual todo esfuerzo de cada empresa es un bien en común , tener las satisfacciones 
que se proponen y diferenciarlo de sus competidores , de tal manera que siga creciendo 
en el tiempo , que tenga un desarrollo sostenido , por eso es necesario entrar más a fondo 
sobre los procesos de producción , investigar , cuidar , hacer los procedimientos correctos. 
Los fast food tal como el caso de mi empresa Kentucky Fried Chicken se desea aplicar 
nuevas formas de mejorar la productividad utilizando métodos que mejoren su eficiencia 
para que de esta manera se pueda competir y alcanzar las metas propuestas, tal es caso 
que para esto existen herramientas para apoyar y optar por disposiciones empresariales a 
través de las consecuencias del mismo como es el mantenimiento preventivo. 
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La franquicia denominada Kentucky Fried Chicken que está situada en el centro 
comercial Mall Aventura Plaza del distrito de Bellavista-Callao nace en el año 2010 como 
una empresa que brinda servicio de alimentos, su dinamismo comercial es la venta de 
comida de pollo crujiente y sus complementos. 
 
Misión: Ofrecer los productos de calidad y atención personificada a cada de uno de 
nuestros clientes, con el propósito de ganar su fidelidad a que vengan siempre a visitarnos, 
a través de contar con un equipo con todas las actitudes dispuestas, así ayudando con el 
crecimiento del país y de los trabajadores. 
Visión: Ser operarios de franquicias más beneficiosas del Perú, obedeciendo 
constantemente nuestros valores que nos hacen llegar a cada uno de nuestros 
compradores, distribuidores y a la colectividad. 
En la actualidad la organización Kentucky Fried Chicken se ha visto en problemas por la 
presencia de nuevos contendientes y los progresivos avisos de los compradores que han 
hecho necesario a la empresa de acoger una distribución yuna representación de manejar 
eficientemente para mantenerse satisfactoriamente. Abarca desde el proceso de marinado 
hasta el producto terminado se ha determinado que el área de cocina es donde se forma la 
problemática. 
La cocina, cuenta con 6 máquinas de producción, estas máquinas se encargan de la 
fabricación del producto terminado. Las investigaciones dadas en la presente área detectan 
una cadena de problemas, fracasan continuamente los aparatos y arreglarlos es muy 
costoso. En estas máquinas de producción lo único que se realiza es de poner el equipo a 
funcionar lo más pronto y con el mínimo presupuesto que permita que siga funcionando. 



















  Pareto  
Tabla N° 1: 
 







Falta de disponibilidad de mantenimiento 
preventivo 36 21% 36 21% 
Altos tiempos de reparación 30 18% 66 39% 
Falta de herramientas 30 18% 96 57% 
Falta de limpieza 20 12% 116 69% 
T° mayores indicado por la empresa 86°F 14 8% 130 77% 
Falta de un control de proceso del 
producto terminado 8 5% 138 82% 
Falta de estandarización de procesos 8 5% 146 87% 
Falta de harina 6 4% 152 90% 
Rotación del personal 6 4% 158 94% 
Exceso de harina manchada en el área 6 4% 164 98% 
Falta de capacitación 4 2% 168 100% 






Se detalla tesis nacionales las cuales ayudarán a tener una mejor amplitud. 
 
 
Dávila (2011). Principal objetivo fue implementar el m.p en la flota vehicular para 
mantener el recurso de las unidades a un menor costo y aumentar la productividad. 
Metodología fue de diseño experimental. Se concluyó la incorporación de este tipo de 
mantenimiento permitió la mejora en la productividad en su dimensión de eficacia en 12 
%. Un aumento en la confiabilidad y disponibilidad de las unidades permitiendo reducir 
el tiempo de paradas imprevistas. 
Castillo (2013). El principal objetivo fue mostrar que con la atención de un asunto de 
mantenimiento preventivo afirmado sobre el aceitado se obtiene desarrollar la confianza 
de los dispositivos. La metodología que utilizo fue Cuasiexperimental. Se concluyó que 
la ejecución es viable. 
García (2016). Desarrolló un estudio que buscó determinar si optimizará la productividad. 
Siguió una metodología de tipo aplicada ya que busca remediar una molestia con la 
solución de corregir la productividad a través de optimizar, el diseño de la averiguación 
es cuasiexperimental busca reparar un problema con el resultado de reformar la 
productividad a través de la optimización. Conclusión: Durante el proceso del presente 
plan de mantenimiento preventivo hubo reducción a las dificultades que frecuentemente 
se mostraban antes en las máquinas, que se presentaba en el instante que se daba la falla, 
pero que actualmente no se puede decir que no se muestra, sino que estas ya quedan 
inspeccionadas y observadas, por medio de investigaciones habituales, someter a una 
mínima variable. 
Sin embrago en los antecedentes internacionales tenemos: 
 
Oyola (2014). Realizó un estudio que fue planear un plan de m.p para los conjuntos que 
están en el asunto productor. Así mismo aplicó un tipo aplicativo. Concluyó tomar 
conciencia a la agrupación como a sus participantes sobre la jerarquía de conservar el 
aparato en compasivo entorno y trabajo provechoso. 
Fernández (2013). Ejecutó un estudio que asumió plantear un plan de m.p al 
procedimiento de aceitado, siendo un plan piloto de un mandato indiscutible. La 
metodología fue cuasi-experimental. La conclusión fue que el m.p compone un 
instrumento práctico-didáctico. 
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Varela (2013). Impulsó un estudio para aumentar la vigencia de la productividad, 
impidiendo el freno recargado de la máquina. Metodología explicativa. Concluyó, además 
de una baja del 21% en el consumo de gas (argón) ejecutando controles y conformaciones 
para su ayuda. 
Entonces es conveniente dar a conoces definiciones las cuales ayudarán a tener una mejor 
amplitud y entendimiento de lo expuesto en la presente tesis, haciendo resaltar las teorías 
más resaltantes de la variable independiente mantenimiento preventivo; Es el grupo de 
métodos para confiar en las funciones que este destinada la maquinaria. En lo que respecta 
a la línea de producción es el junte de habilidades que van a favorecer la disponibilidad y 
eficiencia de la productividad (Rey,2009, p.38). Sin embargo, el mantenimiento 
preventivo es el ligado de métodos consignado a guardar unidades e infraestructuras en 
favor durante el mayor tiempo dado y con el mayor beneficio (Garcìa,2013, p.1). No 
obstante, el mantenimiento se trata de guardar todos los recursos que formen el 
procedimiento, con las excelentes situaciones de actividad, con una buena presencia de 
calidad y de menor precio dado. El sustento abarca cuidar aparatos, además todas las 
disposiciones (Torres,2008, p.19). También es el trabajo normal y diario que hacemos 
para proteger las condiciones de nuestras propiedades y para evitar que el equipo no 
funcione normalmente dentro de una instalación (Ryan,2009, p. 4). 
Para esta investigación se pensó dos dimensiones de la variable independiente que son 
básicas en el desarrollo, la primera es disponibilidad, de que el equipo cumpla sus roles 
correctamente en cualquier instante que se requiera después de iniciar su trabajo 
(Mora,2009, p.67). Mientras que la segunda dimensión que es la confiabilidad, es la 
perspectiva de que un equipo labores a buenas condiciones sus tareas, para lo cual se 
prepara durante un determinado tiempo (Mora,2009, p.95). 
Por otro lado, una definición es la tasa de producción por unidad de entrada (a veces 
llamada productividad industrial debido a la definición inicial de productividad que se 
deriva de la práctica de la ingeniería industrial). Otra definición puede expresarse como 
un cierto número de unidades de producción por persona-día o una cierta cantidad de 
unidades producción por persona-hora otra definición puede expresarse como una 
relación de salida a entrada. Aún otros invierten esta ecuación y la llaman productividad, 
aunque el término real para esa métrica es la entrega (Cagley,2010, p.271). Para que exista 
una buena productividad, tiene que ir de la mano con dos dimensiones esenciales que 
forman parte de esta misma. 
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Formulación del problema 
Problema General 
¿De qué manera la aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora la Productividad 
del área de cocina de la empresa Kentucky Fried Chicken, Bellavista – Callao 2018? 
Problemas Específicos 
 
¿De qué manera la aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora la Eficiencia del 
área de cocina de la empresa Kentucky Fried Chicken, Bellavista – Callao 2018? 
¿De qué manera la aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora la Eficacia del área 
de cocina de la empresa Kentucky Fried Chicken, Bellavista-Callao 2018? 
La justificación de la presente investigación enseñará cual es la importancia de esta 
misma, mostrando sus conocimientos. 
Primero la justificación teórica: Bernal (2010): El conocimiento efectivo, diferenciar 
resultados (p.106). 
Segunda la justificación práctica: El mantenimiento preventivo, usando habilidades, 
toma limpieza general de las freidoras, capacitaciones al personal, tomar conciencia en 
las actividades a realizar con las máquinas porque son lo esencial para generar una alta 
productividad. Todo se desarrollará en la tienda Kentucky Fried Chicken en el local del 
Mall Aventura de Bellavista. 
Tercero la justificación metodológica: Que valdrá para futuras exploraciones como base. 
 
Cuarta la justificación económica: Este estudio se justificó para la disminución de precio 
y crecida de los bienes. 
Finalmente, la justificación social: Se mejorará mediante aprendizajes adecuados que se 





La aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora significativamente la Productividad 




La aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora significativamente la Eficiencia del 
área de cocina de la empresa Kentucky Fried Chicken S.A, Bellavista –Callao, 2018. 
La aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora significativamente la Eficacia del 




Determinar como la aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora la Productividad 





Determinar como la aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora la Eficiencia del 
área de cocina de la empresa Kentucky Fried Chicken, Bellavista-Callao 2018. 
Determinar como la aplicación Mantenimiento Preventivo mejora la Eficacia del área de 





2.1 Tipo y diseño de investigación 
 
 
Tipo aplicada, usarán los conocimientos que se tengan sobre el m.p y la productividad 
para poder dar solución a la presente área. Mientras que el diseño es pre experimental, 
ya que es una agrupación formada el cual se le realizará un antes de tratamiento y otro 
después del tratamiento. 
 
 




2.2 Población, muestra y muestreo 
 
 
La población estuvo conformada por 60 días PRE y POST que se realizó dentro de la 
tienda (Hernández, Fernández y Baptista, 2010, p.174). 
Así mismo la muestra fue de 60 días PRE y POST. Se presentó un muestreo censal. 
 
 
2.3 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
La recolección de datos consta de un registro valido y confiable de todo un 
comportamiento observable (Hernández, Fernández, Baptista,2010, p.260). 
En consecuencia, la observación consta de ver, captar de una manera correlativa, 
cualquier suceso, fenómeno o situación que se desarrolle en cualquier índole, en función a 
los objetivos de la presente investigación (Arias, 2012, p.69). 
Se usó una ficha de recolección de datos donde se registró todas las incomodidades que 
presentaron las maquinas industriales al no tener el mantenimiento preventivo. 
La validez en forma amplia es la medición la cual se pretende medir dicha validez será a 
criterio de los expertos que pertenecen a la escuela de ingeniería industrial. (Hernández, 
Fernández y Baptista, 2010, p.144). 
2.4 Métodos de análisis de datos 
El análisis descriptivo se realizará con el programa y el análisis inferencial se comprobará 
la hipótesis mediante la prueba de normalidad, Test de Shapiro-Wilk la Prueba de T- 
Student. 
2.5 Aspectos Éticos 
La veracidad de los resultados será constatada por los registros que se han ido realizando 
durante el periodo de la investigación y por medio de los colaboradores que se han ido 




3.1 Desarrollo de propuesta 
 
3.1.1 Situación actual 
1er paso: Buscar todas las posibles causas 
 
En esta tienda se encontró las causas más sobresalientes y perjudiciales para los trabajadores en el 










2do paso: Investigar la causa más importante 
Esto se relaciona directamente con las máquinas industriales de modelo HENNY PENNY, 
J3F Y FRYMASTER, los cuales también unos personales no están ejecutando los 
procedimientos considerados en el área de cocina. 
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Guardar el pollo en 10 bolsas 
 










































































































































Fechar según ingreso 
 
 
Llevar el pollo marinado al área de cocina 
 
 

















































3.1.2 Propuesta de mejora 
 
 
Se presentan demora como es pesar y guardar en cámara cooler el pollo, trasladar el pollo 
al tanque marinado, acomodar el pollo en jabas limpias y también en la parte de la 
operación de freír el pollo en las máquinas industriales, se dio por optar el plan de 
Mantenimiento Preventivo, diagrama de proceso para así poder identificar la situación 
actual desde el punto de inicio de los procesos. 
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PLAN DE M.P 
Mantenimiento de las máquinas industriales 
 
 
Elaborado por : Antonio Gianmarco Bernaola Castro 
Modelos : HENNY PENNY 8 , HENNY 
PENNY 6 , FRYMASTER J3F 
 
Año : 2018 
Valores y Actitudes : Tomar conciencia en 
las actividades a realizar con las máquinas 





Actividades a realizar SEMANAL MENSUAL TRIMESTRAL SEMESTRAL 
1.Verificación del aceite de las máquinas 
industriales si se encuentra en calidad de 
seguir con la producción mediante el "testo" 
    
2.Verificar el funcionamiento del tablero de 
control de las máquinas industriales 
    
3.Verificar cables , conexiones 
    
4.Verificar que no existan objetos que 
obstaculicen los desplazamientos de las 
máquinas industriales 
    
5.Limpieza general de la olla de las 
freídoras 
    
6.Realizar el proceso de refinación 
    
 
7.Realizar el proceso de filtración 
    
8.Verificación del uso adecuado del 
magnesol en los carritos filtradores 
    
9.Revisión de pintura 
    
10.Capacitación de los procesos de las 
máquinas industriales a los nuevos 
trabajadores 





Leyenda de actividades 
Actividad Semanal  
Actividad Mensual  
Actividad Trimestral  
Actividad Semestral  
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   Encender marinador 
 
 




















































Acomodar el pollo en jabas limpias 
 
 





Llevar el pollo marinado al área de cocina 
 
 
















































































Recepcionar el pollo 10 
Llevar pollos a la cámara cooler 
De 33° a 
Verificar 1 
Pesar y Guardar en cámara 
cooler 
Tomar 10 mallas para marinar 












Girar por 10 
Guardar el pollo en bolsas 
Acomodar el pollo en jabas 
limpias 
1 





Revisar los resultados obtenidos 
 
 
Las 6 semanas de la metodología como pre-test y 6 semanas del mantenimiento 
preventivo como post-test. 
Se compara la situación de antes y después mediante una técnica estadística. 
PRODUCTIVIDAD 













































Se revisa y justifica todo, así considerando los beneficios logrados en la aplicación del 
mantenimiento preventivo, señalando las causas y/o problemas que se presentaron y si 
retornara a suceder, señalar predicciones para que se pueda solucionar. 
 
3.1.3 Análisis de Costo / Beneficio 
Para realizar los cálculos de los costos se basó en algunos recursos, el tiempo de 
falla en las máquinas industriales para la aplicación. 
Tabla N°4: Requerimientos 
 
Requerimientos 
Capitales Cantidad Costo 
Capacitación 2 S/.400.00 
Medidor para la calidad de aceite 1 S/.1,600.00 
Cepillo 3 S/.60.00 
Espátula 3 S/.24.00 
Llaves " L " 3 S/. 90.00 
Total 12 S/.2,174.00 
 
 
En la tabla N°4, que se muestra anteriormente son algunos requerimientos que sobresalen 
para el perfeccionamiento de la productividad tales como: capacitación, medidor para la 
calidad de aceite, cepillo, espátula. 
Obteniendo un costo total de las obligaciones para optimar la productividad de S/2,174.00. 
El propósito es de mejorar la productividad, excluyendo los tiempos operativos de falla 










Tiempo de falla 
antes (minutos) al 
mes 
Costo del tiempo de falla antes 
(minutos) al mes 
Henny Penny " HP6 " 12000.00 S/.10,000.00 
 





Tiempo de falla después 
(minutos) al mes 
Costo del tiempo de falla después 
(minutos) al mes 
 






Tabla N°7: Reducciones 
 
 
Reducción del tiempo de falla (minutos) al mes 3900.00 
Reducción del costo del tiempo de falla (minutos) 
al mes (S/.) S/.3,250.00 
 
Como se observa en la tabla N°7 son los tiempos de falla antes (minutos) al mes y los 
tiempos de falla después (minutos) al mes, obteniendo una reducción de tiempo de falla 
(minutos) al mes de 3900.00 y reducción del costo del tiempo de falla (minutos) de S/. 
3,250.00 al mes. 
Tabla N°8: Beneficio / Costo 
 
Costo de la inversión S/.2,174.00 
Costo del ahorro del tiempo de falla S/.3,250.00 
Como podemos observar en la tabla N°8 nos dicen los datos del costo de la inversión 
que es de S/. 2,174.00 y el costo del ahorro del tiempo de falla es de S/. 3,250.00. 
El Beneficio / Costo que nos dice: 
1. B/C > 1, se determina que los beneficios superan los costos 
2. B/C = 1, se determina que no se generan ganancias ni pérdidas, puesto que los 
beneficios igualan a los costos 
3. B/C <1, se determina que los costos son mayores al beneficio generado por la 
aplicación de la mejora 
Entonces como resultado nos da que se presenta una relación de Beneficio/Costo (B/C) 
de = 1.495 
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3.2 Estadística descriptiva 
 
 
3.2.1 Variable Independiente: Mantenimiento Preventivo 
 
Disponibilidad 








1 56% 66% 
2 60% 71% 
3 59% 70% 
4 59% 71% 
5 56% 73% 
6 60% 80% 
PROMEDIO 58% 72% 
 






El indicador disponibilidad antes presentaba 58% y ahora un 72 %, es decir aumentó la 
disponibilidad en un 14 %. 
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Tabla N°10: Indicador Confiabilidad 
 
 
P. C.A C.D 
1 70% 75% 
2 72% 78% 
3 71% 77% 
4 71% 78% 
5 70% 79% 
6 72% 84% 
PROMEDIO 71% 79% 
 





La confiabilidad antes presentaba un 71 % y ahora un 79 %, es decir aumentó la 

















1 83% 84% 
2 85% 91% 
3 86% 90% 
4 85% 90% 
5 88% 88% 
6 85% 89% 









El indicador eficiencia antes presentaba un 85 % y ahora un 89 %, es decir aumentó la 














P. E.A E.D 
1 82% 85% 
2 81% 84% 
3 80% 83% 
4 83% 87% 
5 83% 86% 
6 82% 85% 









La eficacia antes presentaba un 82% y ahora un 85 %, es decir aumentó la eficiencia en 






Tabla N°13: Indicador Productividad 
 
 
P. P. A P.D 
1 67% 71% 
2 69% 76% 
3 69% 75% 
4 71% 79% 
5 73% 76% 
6 70% 76% 












El indicador productividad, antes presentaba un 70 % y ahora un 75 %, es decir aumentó 
la productividad en un 5 %. 
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3.3 Prueba de normalidad 
 
Según la Teoría de la Prueba de Normalidad, indica que para saber si las variables tienes una 
distribución normal y son paramétricas la significancia debe de ser mayor al 0.05, para que se 
acepte la Hipótesis que indique que contamos con un conjunto de datos de distribución normal. 
Se tiene distribución normal cuando el valor de significancia es mayor a 0.05, entonces 
la presente investigación tiene distribución normal, ya que su significancia es mayor a 
0,05. 
3.3.1 Variable dependiente 
 
Tabla N° 14: 
 Casos 
Válido Perdidos Total 
















Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnov
a Shapiro-Wilk 























Productividad Antes > 0.05 (0.92) 
Productividad Después > 0.05(0.26) 




Tabla N° 15: 
 
 
Resumen de procesamiento de casos 
 Casos 
Válido Perdidos Total 
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Pruebas de normalidad 
 Kolmogorov-Smirnov
a Shapiro-Wilk 




















Eficiencia Antes > 0.05 (0.48) 
Eficiencia Después > 0.05(0.14 
Los datos son paramétricos 
Eficacia 
Tabla N°16: 
3.4 Prueba de hipótesis 
 
Para validar la hipótesis se utilizará la prueba estadística T-Student 
 
 
3.4.1 Prueba de hipótesis general 
 
 





Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlació Sig. 















Productividad antes (69.83%) es menor (75.50%). Se acepta la H.I. 
 
3.4.2 Prueba de hipótesis específica 1 
 



















Eficiencia antes (85.3%) es menor que (88.66%) se acepta la H.I. 
 
3.4.3 Prueba de hipótesis específica 2 
 
Tabla N° 19: 
 
















85,0000 1,4142 ,5773 
 
Correlaciones de muestras emparejadas 
 N Correlació Sig. 




    
Prueba de muestras emparejadas 



























95% de intervalo 





































































































95% de intervalo 


































Confiabilidad antes (71%) es menor que (78.50%) se acepta la H.I 
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IV. Discusión de resultados 
 
 
Discusión de la Hipótesis General 
 
 
A partir de los aciertos y derivaciones obtenidas se demostró que existe correspondencia 
de obediencia entre la productividad del área de cocina y el mantenimiento preventivo, 
por tanto, se acepta la hipótesis alternativa la cual indica que mejora la productividad. 
Observamos que en la tabla N°14 se alcanzó como resultado (69.83%) siendo esta una 
productividad mucho menor que (75.50%) en comparación del antes Por tal motivo 
podemos decir que esta herramienta aplicada fue la indicada para este proyecto en la 
empresa Kentucky Fried Chicken S.A. 
Así mismo, se observa que este resultado coincide con la investigación realizada por 
Ferrel (2016) llegando a la conclusión que si hay un aumento de productividad. Dando un 
incremento en las medias de (0.056%), teniendo una disponibilidad mejor de las 
máquinas. 
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El estudio de la dimensión eficiencia, se pudo determinar que se acepta la hipótesis 
específica 1, donde se dice que mejora la eficiencia en el área de cocina en la empresa 
Kentucky Fried Chicken S.A, así mismo en la Tabla N°15 se encontró que la media dio 
como resultado (85.33%) siendo este un resultado mucho menor que (88.66%), en donde 
claramente se puede determinar que presenta una mejora en el área. Coincide con lo 
investigado por Ferrel (2016) se logró un aumento de (0.029%). Cabe añadir que propuso 
realizar capacitaciones con el fin de que todos se preocupen y aporten para que se realice 
sin ningún problema. Este es un aspecto importante también para la empresa Kentucky 
Fried Chicken no solo en la parte gerencial que ayudará con el proyecto sino también con 
los trabajadores que ellos se encuentran directamente con las máquinas manipulándolas 
los dos turnos de ocho horas. 
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En la Tabla N°16 del proyecto de tesis se puede observar que la eficacia en la empresa 
Kentucky Fried Chicken S.A. en el área de cocina al realizar la evaluación antes de la 
aplicación de la propuesta se obtuvo un resultado de (82%) mucho menor al porcentaje 
de la eficacia en la empresa Kentucky Fried Chicken S.A. después de aplicar el 
Mantenimiento Preventivo dio como resultado un (85%), teniendo así una mejora, gracias 
a la herramienta (Mantenimiento Preventivo). 
Por lo tanto, se puede decir que este resultado coincide con lo investigado por Chávez 
(2016), que la reducción de tiempos de paradas fue sometidos a evaluación con un 
(67.46%) antes de la implementación y un después de (86.41%). Para lograr aumentar la 







1. Se constató el objetivo general, mejora de la productividad en el área de cocina. Se 
evidencio claramente una mejora de un 70% a 75 % es decir la productividad como segunda 
variable aumentó en un 5 % 
 
2. En cuanto al primer objetivo específico, mejora la eficacia en el área de cocina. Se 
evidencio claramente una mejora de un 82 % a 85% es decir la eficacia como segunda 
variable aumentó en un 3 % 
 
3. En referencia el segundo objetivo específico, mejora la eficiencia en el área de 
cocina. Se evidencio claramente una mejora de un 85 % a 89 % es decir la eficiencia 






-Se recomienda aplicar también la metodología 5S, ayudará a mantener un orden y 
limpieza, permitirá que las áreas del trabajo se encuentren siempre en perfectas 
condiciones de modo que cuando alguien necesite utilizar un producto esté listo para 
uso. En el caso de la empresa Kentucky Fried Chicken por ser un restaurante dedicado a 
la venta de comida, se encuentre con una gran variedad de productos como los 
sazonadores, el cual pueden llegar a manchar, ensuciar toda un área ya sea por distintas 
razones. 
 
- Se recomienda aplicar la ergonomía, en lo que respecta al tema de posturas, porque en 
el área de producción de la empresa Kentucky Fried Chicken, prácticamente levantemos 
peso, hacemos cargadas de javas, harinas, productos que nos deja la empresa RANSA 
S.A, también en la posición que hacemos al cocinar. Todo esto genera un malestar en 
las espaldas, en los hombros, en las piernas, en nosotros los trabajadores por las 
inadecuadas y malas posturas que hacemos, hasta el caso de tener descansos médicos, 
faltas en el trabajo. 
59  
VII. Referencias  
 
 
APREMAT, Carlos .Manual de Funciones y Guía de Implantación de un Sistema de 
Mantenimiento Preventivo Programado. San Salvador, 2008. 113 pp. 
ISBN: 9878965467 
 
ARIAS, Fidias. El Proyecto de Investigación [en línea]. ed. Caracas: Editorial 
Episteme, C. A., 2012 [fecha de consulta: 10 de septiembre de 2017]. 




ARRIAZA, Manuel. Guía Práctica de análisis de datos. Andalucía: Ideagonal Diseño 
Gráfico, 2006.44-112 pp. ISBN:84-611-1661-5. 
 
AVILA, Héctor. Introducción a la metodología de la investigación. México: 
Eumed.net, 2006, pp. 175. 
ISBN: 84-690-1999-6 
 
BERNAL, Cesar. Metodología de la investigación. Colombia: Pearson 
Educación 2010, 320 pp. 
ISBN: 9789586991285 
 
BERNAL, Enrique. Bioestadística Básica para Investigadores con SPSS [en línea]. 
España: Bubok Publishing S.L., 2014 [fecha de consulta: 10 de noviembre de 2017]. 




CAGLEY, Thomas. Manejo de proyectos de software de dominio, mejores prácticas, 
herramientas y técnicas. Estados Unidos: Jrosspub, 2010, pp.390. 
ISBN: 978-1-60427-034-1 
60  
CARRERA, Alberto. El mantenimiento industrial desde la experiencia.1.ed. 
Intercambio Editorial: Universidad de Valladolid, 2012. 139 pp. 
ISBN: 978-84-8448-664-0 
 
CASTILLO, Daniel.Diseño e implementación de un sistema de mantenimiento 
preventivo basado en la lubricación que permita la confiabilidad de las maquinarias en 
la planta Merril Crowe de Minera Coimolache S.A.Tesis (Ingeniero Industrial).Lima: 






CEÑO, José. Plan de mantenimiento preventivo basado en la norma Covenín 3049-43 
para la planta de mezcla de fluidos de perforación en la empresa PROAMSA, Maturín 
Estado Monagas. Tesis (Ingeniero Industrial).Maturín: Instituto Universitario 






CHÁVEZ HUAMAN, Diego. Diseño e implementación de un programa de 
mantenimiento preventivo para incrementar la productividad en el área de telares de la 
empresa textil Inversiones Texjuber S.R.L, 2016.Tesis (Ingeniero Industrial).Lima: 
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería Industrial, 2016. 134 pp. 
Disponible en: http://crai.ucvlima.edu.pe/biblioteca/modulos/PrincipalAlumno.aspx 
 
COSTTA, Giancarlo. Elaboración de un plan de mejora para el mantenimiento 
preventivo en los sistemas de aire acondicionado de la red de Telefónica del Perú zona 
norte, basado en la metodología Ishikawa-Pareto, 2015.Tesis (Ingeniero 
Electrónico).Lima: Universidad Privada Antenor Orrego, Facultad de Ingeniería 







CRUELLES, José. Productividad e Incentivos: Cómo hacer que los tiempos de 
fabricación se cumplan [en línea]. Barcelona: MARCOMBO S.A., 2012 [fecha de 
consulta: 23 de septiembre de 2017]. 








CUATRECASAS, Lluís. Gestión del mantenimiento de los equipos productivos: 
Organización de la producción y dirección de operaciones [en línea]. España: Ediciones 
Díaz de Santos, 2012 [fecha de consulta: 15 de septiembre de 2017]. 





FERNÁNDEZ, Carlos. Desarrollo de un plan de mantenimiento preventivo para el 
sistema de lubricación del motor de los remolcadores modelo FLTT DODGE .Tesis 
(Ingeniero Automotriz).Carabobo: Universidad de Carabobo, Facultad de Ingeniería 
Automotriz, 2013, 150 pp. 
Disponible en: https://documentslide.org/desarrollo-de-un-plan-de-mantenimiento- 
preventivo-para-el-sistema-de-lubricacion-del-motor-de-los-remolcadores-modelo-fltt- 
dodge 
FERREL HUIHUA, Edison.Implementación de un plan de mantenimiento preventivo 
para mejorar la productividad en la línea de tejido de la fábrica San Carlos, Lima, 
2016.Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de 
Ingeniería Industrial, 2016. 105 pp. 
62  
 
Disponible en: http://crai.ucvlima.edu.pe/biblioteca/modulos/PrincipalAlumno.aspx 
 
GARCÍA, Andrés. Implementación del plan de mantenimiento preventivo para 
optimizar la productividad en el área del molino en la empresa R. Industria RubberParts 
S.A.C   –   SAN  MARTÍN   DE PORRES-2016.Tesis   (Ingeniero Industrial).Lima: 
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería Industrial, 2016. 120 pp. 
Disponible en: http://crai.ucvlima.edu.pe/biblioteca/modulos/PrincipalAlumno.aspx 
 
GARCÍA, Hugo y MATUS, Juan. Estadística descriptiva e inferencial I [en línea]. 
México: Secretaría de Educación Pública, 2010 [fecha de consulta: 12 de noviembre de 
2017]. 
Disponible en: http://www.conevyt.org.mx/bachillerato/material_bachilleres/cb6/ 
5sempdf/edin1/edin1_f1.pdf 
 
GARCÍA, Pedro. Dirección y Gestión de la Producción-Una aproximación mediante la 
simulación.1.ed.Alfaomega Grupo Editor, S.A.de C.V., México, 2013.364 pp. 
ISBN: 978-607-707-615-5 
 
GONZALES BUITRON, Yasmin. Aplicación del programa de mantenimiento 
preventivo basado en condición para incrementar la productividad en el proceso de  
pollo beneficiado de la empresa Avinka s.a, chancay, 2016.Tesis(Ingeniero 
Industrial).Lima: Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería Industrial,2016.  
147 pp. 
Disponible en: http://crai.ucvlima.edu.pe/biblioteca/modulos/PrincipalAlumno.aspx 
 
GUTIERREZ, Humberto. Calidad Total y Productividad. 3º ed. México: McGraw – 
Hill, 2010. 120 pp. ISBN: 978 – 607 – 15 – 0315 -2. 
 
GUTIERREZ, Humberto y VARA, Román. Control estadístico de la 
calidad y seis sigmas. 3º ed. México: McGraw – Hill, 2013. 398 pp. 
63  
ISBN: 978 – 607 – 15 – 0929 -1. 
HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos y BAPTISTA, Lucio. Metodología de 
la investigación. 5ta ed. México: McGraw Hill, 2010, 613pp. 
ISBN: 9786071502919 
 
OLAYA, Hector.Diseño de un plan de mantenimiento preventivo para la empresa 
Agroangel. Tesis (Ingeniero Mecánico).Pereira: Universidad Tecnológica de Pereira, 






MARTINEZ, Fernando. Mejoramiento de la productividad del mantenimiento mecánico 
de la Cooperativa de transporte Noroccidental CÍA Ltda. Mediante la implementación 
de un software de mantenimiento preventivo y correctivo de las unidades. Tesis 
(Ingeniero Industrial).Quito: Universidad Internacional de Ecuador, Facultad de 





MORA, Alberto. Mantenimiento. Planeación, ejecución y control.2.ed. Alfaomega 
Colombiana S.A., Bogotá, D.C, 2009.528 pp. 
ISBN: 978-958-682-769-0 
 
PÉREZ, María. Metodología seis sigma a través de Excel.1.ed.Grupo RC., Madrid, 
2010.360 pp. 
 
PROKOPENKO, Joseph. La gestión de la productividad. 1era Ed. Editorial Ginebra 
Oficina Internacional del Trabajo, Suiza 2000. 
 





RYAN, Cruzan. Guía del gerente para el mantenimiento preventivo del 
edificio.1.ed. Fairmont Press, Estados Unidos 2009. 
RUÍZ, Jorge. Módulo de ética profesional [en línea] Ecuador: Universidad Estatal de 
Bolívar, 2010 [fecha de consulta: 10 de noviembre de 2017]. 
Disponible en: http://www.fce- vir.ueb.edu.ec/fce/documentación/modulos/ue/M 
ODULO_DE_ETICA_PROFESIONAL.pdf 
 
SIPPPER. Daniel y BULFIN. Robert, Planeación y control de la producción. 1ra 
Edición. México. Mc GRAW – HILL 1998. 
 
 
TORRES, Leandro. Mantenimiento su Implementación y Gestión.2. ed. 
UNIVERSITAS: Universidad Nacional de Córdova, 2008. 291 pp. 
ISBN: 987-9406-81-8 
 
VARELA, Salvador. Implementación de un plan de mantenimiento preventivo realizado 
en la empresa Retesa S.A.Tesis (Ingeniero Mecánico).Querétaro: Universidad 
Tecnológica de Querétaro, Facultad de Ingeniería Mecánica, 2013, 126 pp. 
Disponible en: http://studylib.es/doc/7192203/implementaci%C3%B3n-de-un-plan-de- 
mantenimiento-preventivo 
VALDERRAMA, Santiago. Pasos para la elaborar proyectos de investigación 
científica 3° Ed. Lima: San Marcos, 2014. 495. p. 
ISBN 978-612-302-878-7 






Anexo N°1: Matriz de consistencia 
 
MATRIZ DE CONSISTENCIA 
Título: Aplicación del Mantenimiento Preventivo para mejorar la Productividad en el área de cocina de la empresa Kentucky Fried Chicken , Bellavista-Callao 2018 
PROBLEMA GENERAL OBJETIVO GENERAL HIPOTESIS PRINCIPAL VARIABLES METODOLOGÍA 
 
¿De qué manera la aplicación del 
Mantenimiento Preventivo mejora la 
Productividad en el área de cocina de la 
empresa Kentucky Fried Chicken, 
Bellavista – Callao 2018? 
 
Determinar como la aplicación de 
Mantenimiento Preventivo mejora la 
Productividad que en el área de cocina 
de la empresa Kentucky Fried Chicken, 
Bellavista-Callao 2018. 
 
La aplicación   de 
Mantenimiento Preventivo 
mejora la Productividad en el 
área de cocina de la empresa 
Kentucky  Fried  Chicken, 

























G={01 02…30} X {31 32…60} 
 
Antes y después 
 
Población: 
N= 60 días 
Muestra Poblacional 
n =60 días 
Instrumento 
 




OBJETIVOS ESPECÍFICOS HIPOTESIS ESPECÍFICAS 
 
1.  ¿De qué manera la aplicación 
del Mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficiencia en el área 
de cocina de la empresa 
Kentucky Fried Chicken, 





Determinar como la aplicación de 
Mantenimiento Preventivo mejora 
la Eficiencia en el área de cocina de 
la empresa Kentucky Fried 





La aplicación de 
Mantenimiento Preventivo 
mejora la 
Eficiencia en el área de 
cocina de la empresa 
Kentucky Fried Chicken, 
Bellavista – Callao 2018 
3 ¿De qué manera la aplicación del 
Mantenimiento Preventivo mejora la 
Eficacia en el área de cocina de la 
empresa Kentucky Fried Chicken, 
Bellavista – Callao 2018? 
3 Determinar como la aplicación de 
Mantenimiento Preventivo mejora la 
Eficacia en el área de cocina de la 
empresa Kentucky Fried Chicken, 
Bellavista – Callao 2018? 
2.   La aplicación de 
Mantenimiento Preventivo 
mejora la 
Eficacia en el área de 
cocina de la empresa 
Kentucky Fried Chicken, 
Bellavista – Callao 2018 











































Es la ejecución de un sistema de inspecciones 
periódicas programadas racionalmente sobre e 
activo fijo de la planta y sus equipos , con el fin de 
detectar condiciones o estados inadecuados de 
esos elementos    , que pueden ocasiona 
circunstancialmente paros en la producción o 
deterioro grave de máquinas , equipos o 
instalaciones , y realizar en forma permanente e 
cuidado de mantenimiento adecuado de la planta 
para evitar tales condiciones , mediante la 
ejecución de ajustes o reparaciones, mientras las 
fallas potenciales están aún en estado inicial de 






Es una serie de actuaciones 
sistemáticas en las que 
desmontan las máquinas  y 
se observan para su 
posterior reparación o 









MTBF: Tiempo promedio entre fallas 









D= T.O-T.F / T.O 
 
D=Disponibilidad 
T.O. E=Tiempo operativo 





















“La productividad tiene que ver con los resultado 
que se obtienen en un proceso o un sistema, po  
lo que incrementar la productividad es logra 
mejores resultados considerando los recurso 
empleados para generarlos. En general, l 
productividad se mide por el cociente formado po 
los resultados logrados y  recursos  empleado 






La productividad es fruto de 
los productos que son 
fabricados como resultados 
de la integración de cuatro 
elementos principales: tierra, 
capital, trabajo y 
organización. La relación de 
estos elementos es una 










Cant.piezas entreg=Cantidad depiezas 
entregadas 



















Razón Cant.piezas produc=Cantidad de piezas 
producidas 







Anexo N° 3 :Diagrama de flujo del proceso de producción 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la forma de trabajo de las máquinas industriales 




Lista de incovenientes 1 2 3 4 5 6 Puntaje 
Falta de herramientas 5 5 5 5 5 5 30 
T° mayores indicado por la empresa 86°F 2 4 3 2 1 2 14 
Falta de un control de proceso del producto terminado 1 1 3 0 2 1 8 
Falta de capacitación 2 0 2 0 0 0 4 
Altos tiempos de reparación 5 5 5 5 5 5 30 
Falta de disponibilidad de mantenimiento preventivo 6 6 6 6 6 6 36 
Falta de limpieza 4 4 4 5 2 1 20 
Exceso de harina en el área 2 1 1 1 1 0 6 






















HOJADERECOLECCIÓNDEDATOSYOBSERVACIÓN SOBRE LASMÁQUINASINDUSTRIALES 
NOMBRE Disponibilidad y Confiabilidad , Pre-Test 
RECOLECTORESDEDATOS 
Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la forma de trabajo de las máquinas industriales 
FECHA DE DATOS Durante un mes , agrupado por 6 semanas 
 
MÁQUNA/DÍA T.O T.F N°F MTBF MTRR %CONF %DISPO 
1 960 480 10 96 48 67% 50% 
2 960 420 9 107 47 70% 56% 
3 960 360 8 120 45 73% 63% 
4 960 360 8 120 45 73% 63% 
5 960 480 7 137 69 67% 50% 
6 960 420 7 137 60 70% 56% 
7 960 360 9 107 40 73% 63% 
8 960 300 8 120 38 76% 69% 
9 960 360 9 107 40 73% 63% 
10 960 480 7 137 69 67% 50% 
11 960 420 8 120 53 70% 56% 
12 960 300 9 107 33 76% 69% 
13 960 360 7 137 51 73% 63% 
14 960 480 8 120 60 67% 50% 
15 960 420 9 107 47 70% 56% 
16 960 480 9 107 53 67% 50% 
17 960 360 8 120 45 73% 63% 
18 960 420 7 137 60 70% 56% 
19 960 360 9 107 40 73% 63% 
20 960 360 8 120 45 73% 63% 
21 960 420 8 120 53 70% 56% 
22 960 480 7 137 69 67% 50% 
23 960 300 8 120 38 76% 69% 
24 960 420 9 107 47 70% 56% 
25 960 480 9 107 53 67% 50% 
26 960 360 8 120 45 73% 63% 
27 960 300 8 120 38 76% 69% 
28 960 360 8 120 45 73% 63% 
29 960 480 7 137 69 67% 50% 
30 960 420 7 137 60 70% 56% 
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NOMBRE Disponibilidad y Confiabilidad , Post-Test 
RECOLECTORES DE DATOS 
Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la forma de trabajo de las máquinas industriales 
FECHA DE DATOS Durante un mes , agrupado por 6 semanas 
 
MÁQUNA/DÍA T.O T.F N°F MTBF MTRR %CONF %DISPO 
1 960 420 9 107 47 70% 56% 
2 960 360 8 120 45 73% 63% 
3 960 300 6 160 50 76% 69% 
4 960 240 6 160 40 80% 75% 
5 960 300 4 240 75 76% 69% 
6 960 300 3 320 100 76% 69% 
7 960 360 5 192 72 73% 63% 
8 960 240 6 160 40 80% 75% 
9 960 180 3 320 60 84% 81% 
10 960 300 2 480 150 76% 69% 
11 960 360 4 240 90 73% 63% 
12 960 180 4 240 45 84% 81% 
13 960 300 2 480 150 76% 69% 
14 960 360 2 480 180 73% 63% 
15 960 240 3 320 80 80% 75% 
16 960 420 4 240 105 70% 56% 
17 960 300 5 192 60 76% 69% 
18 960 240 5 192 48 80% 75% 
19 960 300 6 160 50 76% 69% 
20 960 120 3 320 40 89% 88% 
21 960 240 3 320 80 80% 75% 
22 960 360 3 320 120 73% 63% 
23 960 240 4 240 60 80% 75% 
24 960 240 4 240 60 80% 75% 
25 960 240 5 192 48 80% 75% 
26 960 120 6 160 20 89% 88% 
27 960 120 5 192 24 89% 88% 
28 960 240 2 480 120 80% 75% 
29 960 300 2 480 150 76% 69% 
30 960 180 2 480 90 84% 81% 
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HOJA DE RECOLECCIÓN DE DATOS Y OBSERVACIÓN 
NOMBRE Eficacia , Pre-Test 
RECOLECTORES DE DATOS 
Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la eficacia 
FECHA DE DATOS Durante un mes , agrupado por 6 semanas 
 
DIÁS CANT.CORTES PRODUCIDOS CANT CORTES PROGRAMADOS VALOR INDICADOR 
DÍA 1 1586 2000 79% 
DÍA 2 1708 2000 85% 
DÍA 3 1711 2000 86% 
DÍA 4 1578 2000 79% 
DÍA 5 1581 2000 79% 
DÍA 6 1616 2000 81% 
DÍA 7 1611 2000 81% 
DÍA 8 1628 2000 81% 
DÍA 9 1627 2000 81% 
DÍA 10 1653 2000 83% 
DÍA 11 1547 2000 77% 
DÍA 12 1712 2000 86% 
DÍA 13 1572 2000 79% 
DÍA 14 1556 2000 78% 
DÍA 15 1630 2000 82% 
DÍA 16 1674 2000 84% 
DÍA 17 1676 2000 84% 
DÍA 18 1664 2000 83% 
DÍA 19 1673 2000 84% 
DÍA 20 1616 2000 81% 
DÍA 21 1664 2000 83% 
DÍA 22 1683 2000 84% 
DÍA 23 1675 2000 84% 
DÍA 24 1716 2000 86% 
DÍA 25 1544 2000 77% 
DÍA 26 1549 2000 77% 
DÍA 27 1574 2000 79% 
DÍA 28 1704 2000 85% 
DÍA 29 1713 2000 86% 
DÍA 30 1654 2000 83% 
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HOJA DE RECOLECCIÓN DE DATOS Y OBSERVACIÓN 
NOMBRE Eficacia , Post-Test 
RECOLECTORESDEDATOS 
Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la eficacia 










DÍA 1 1629 2000 81% 
DÍA 2 1743 2000 87% 
DÍA 3 1779 2000 89% 
DÍA 4 1636 2000 82% 
DÍA 5 1667 2000 83% 
DÍA 6 1639 2000 82% 
DÍA 7 1681 2000 84% 
DÍA 8 1709 2000 85% 
DÍA 9 1698 2000 85% 
DÍA 10 1687 2000 84% 
DÍA 11 1584 2000 79% 
DÍA 12 1759 2000 88% 
DÍA 13 1635 2000 82% 
DÍA 14 1667 2000 83% 
DÍA 15 1682 2000 84% 
DÍA 16 1790 2000 90% 
DÍA 17 1733 2000 87% 
DÍA 18 1756 2000 88% 
DÍA 19 1772 2000 89% 
DÍA 20 1677 2000 84% 
DÍA 21 1721 2000 86% 
DÍA 22 1763 2000 88% 
DÍA 23 1745 2000 87% 
DÍA 24 1764 2000 88% 
DÍA 25 1617 2000 81% 
DÍA 26 1608 2000 80% 
DÍA 27 1644 2000 82% 
DÍA 28 1776 2000 89% 
DÍA 29 1774 2000 89% 
DÍA 30 1733 2000 87% 
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HOJA DE RECOLECCIÓN DE DATOS Y OBSERVACIÓN 
NOMBRE Eficiencia , Pre-Test 
RECOLECTORES DEDATOS 
Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la eficiencia 
FECHA DE DATOS Durante un mes , agrupado por 6 semanas 
 
DIÁS CANT.CORTES PRODUCIDOS CANT CORTES ENTREGADOS VALOR INDICADOR 
DÍA 1 1586 1400 88% 
DÍA 2 1708 1435 84% 
DÍA 3 1711 1449 85% 
DÍA 4 1578 1238 78% 
DÍA 5 1581 1233 78% 
DÍA 6 1616 1328 82% 
DÍA 7 1611 1408 87% 
DÍA 8 1628 1450 89% 
DÍA 9 1627 1431 88% 
DÍA 10 1653 1310 79% 
DÍA 11 1547 1348 87% 
DÍA 12 1712 1432 84% 
DÍA 13 1572 1420 90% 
DÍA 14 1556 1356 87% 
DÍA 15 1630 1324 81% 
DÍA 16 1674 1346 80% 
DÍA 17 1676 1444 86% 
DÍA 18 1664 1449 87% 
DÍA 19 1673 1455 87% 
DÍA 20 1616 1380 85% 
DÍA 21 1664 1459 88% 
DÍA 22 1683 1500 89% 
DÍA 23 1675 1492 89% 
DÍA 24 1716 1435 84% 
DÍA 25 1544 1367 89% 
DÍA 26 1549 1290 83% 
DÍA 27 1574 1391 88% 
DÍA 28 1704 1419 83% 
DÍA 29 1713 1400 82% 
DÍA 30 1654 1467 89% 
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HOJA DE RECOLECCIÓN DE DATOS Y OBSERVACIÓN 
NOMBRE Eficiencia , Post-Test 
RECOLECTORES DEDATOS 
Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la eficiencia 
FECHA DE DATOS Durante un mes , agrupado por 6 semanas 
 
DIÁS CANT.CORTES PRODUCIDOS CANT CORTES ENTREGADOS VALOR INDICADOR 
DÍA 1 1629 1500 0.92 
DÍA 2 1743 1480 0.85 
DÍA 3 1779 1520 0.85 
DÍA 4 1636 1324 0.81 
DÍA 5 1667 1245 0.75 
DÍA 6 1639 1423 0.87 
DÍA 7 1681 1415 0.84 
DÍA 8 1709 1520 0.89 
DÍA 9 1698 1587 0.93 
DÍA 10 1687 1672 0.99 
DÍA 11 1584 1430 0.90 
DÍA 12 1759 1440 0.82 
DÍA 13 1635 1453 0.89 
DÍA 14 1667 1544 0.93 
DÍA 15 1682 1600 0.95 
DÍA 16 1790 1720 0.96 
DÍA 17 1733 1540 0.89 
DÍA 18 1756 1660 0.95 
DÍA 19 1772 1545 0.87 
DÍA 20 1677 1420 0.85 
DÍA 21 1721 1512 0.88 
DÍA 22 1763 1510 0.86 
DÍA 23 1745 1606 0.92 
DÍA 24 1764 1499 0.85 
DÍA 25 1617 1444 0.89 
DÍA 26 1608 1326 0.82 
DÍA 27 1644 1500 0.91 
DÍA 28 1776 1643 0.93 
DÍA 29 1774 1510 0.85 
DÍA 30 1733 1587 0.92 
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Anexo N° 11 : Certificación de validez de instrumento -Productividad 
 
 
 HOJA DE RECOLECCIÓN DE DATOS Y OBSERVACIÓN 
NOMBRE Productividad 
RECOLECTORES DE DATOS 
Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la productividad 
















1 79% 81% 88% 92% 70% 75% 
2 85% 87% 84% 85% 71% 74% 
3 86% 89% 85% 85% 73% 76% 
4 79% 82% 78% 81% 62% 66% 
5 79% 83% 78% 75% 62% 62% 
6 81% 82% 82% 87% 66% 71% 
7 81% 84% 87% 84% 70% 71% 
8 81% 85% 89% 89% 72% 76% 
9 81% 85% 88% 93% 71% 79% 
10 83% 84% 79% 99% 66% 83% 
11 77% 79% 87% 90% 67% 71% 
12 86% 88% 84% 82% 72% 72% 
13 79% 82% 90% 89% 71% 73% 
14 78% 83% 87% 93% 68% 77% 
15 82% 84% 81% 95% 66% 80% 
16 84% 90% 80% 96% 67% 86% 
17 84% 87% 86% 89% 72% 77% 
18 83% 88% 87% 95% 72% 84% 
19 84% 89% 87% 87% 73% 77% 
20 81% 84% 85% 85% 69% 71% 
21 83% 86% 88% 88% 73% 76% 
22 84% 88% 89% 86% 75% 76% 
23 84% 87% 89% 92% 75% 80% 
24 86% 88% 84% 85% 72% 75% 
25 77% 81% 89% 89% 69% 72% 
26 77% 80% 83% 82% 64% 66% 
27 79% 82% 88% 91% 70% 75% 
28 85% 89% 83% 93% 71% 83% 
29 86% 89% 82% 85% 71% 76% 
30 83% 87% 89% 92% 74% 80% 
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PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Elaborado por : Antonio 
Gianmarco Bernaola 
Castro 
Actividad N°1 : Verificación del aceite de las máquinas industriales MENSUAL Año : 2018 
1.Verificar la fecha de vencimiento de los aceites Crisol traidos por los proveedores de la empresa 
RANSA S.A 
2.Deben contener 5 litros de aceite Crisol cada balde 
3.El rellenado de aceite Crisol en las máquinas industriales tienen que pasar la olla hasta las lineas 
paralelas 
4.Si se fracasa con esta indicación se puede generar un daño a la freidora y también causar un 
incendio 








PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Elaborado por : Antonio 
Gianmarco Bernaola Castro 
Actividad N°2 : Verificar el funcionamiento del tablero de 





1.Encenderemos las máquinas industriales a las 09:00 a.m 
2.Las máquinas en la pantalla siempre debe salir la temperatura (T°) en que se encuentra 
3.Verificar si los botones del tablero de control se encuentran en un funcionamiento correcto 
4.Verificar si el boton" EXIT COOL " mantiene un nivel más bajo la temperatura , extiende la 
vida de acortamiento y minimiza el tiempo para el próximo ciclo de cocción 
5.Verificar si el boton " DROP " suena correctamente cuando el producto ya está listo 
6.Verificar si el boton " TEMPERATURE " permite al operador leer la temperatura de la 
máquina 
7.Verificar si el boton " SCAN" permite al operador alternar entre los múltiples temporizadores 
que se ejecutan 
8.Verificar si el boton " FUNCTION" permite hacer la programación de controles 
9.Verificar si el boton " EXIT FILL" funciona correctamente el cual nos dice que a sido filtrada 




PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Elaborado por : Antonio 
Gianmarco Bernaola Castro 
Actividad N°3 : Verificar cables y conexiones 
   
TRIMESTRAL Año:2018 
1.Verificar si se encuentran en buenas condiciones , sino pedir un cambio inmediatamente 
2.Verificar si no se encuentran con grasa o con cualquier desecho acumulado 









PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Elaborado por : Antonio Gianmarco 
Bernaola Castro 
Actividad N°4 : Verificar que no existan objetos que 







1.Verificar que no esten las cosas fuera de su lugar , puede ocurrir un accidente 
2.Verificar que no esten artefactos grandes como la balanza , escaleras 







PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Elaborado por : Antonio 
Gianmarco Bernaola Castro 
Actividad N°5 : Limpieza general de la olla de las freídoras SEMANAL Año: 2018 
1.Apagar la máquina , que salga en el tablero "power off " y bajar el aceite para iniciar la 
limpieza 
2.Tener listo las herramientas de limpieza : Cepillo especial , espátulas , llave "L" , toallas 
3.Retirar las parillas de cocción y el transportador y limpiar el fondo de la tapa 
4.Limpiar los tubos de las máquinas industriales con el " cepillo " especial 
5.Aplicar el uso de las espátulas para sacar la grasa acumulada en los bordes de las 
máquinas 
6.Usar la llave "L" para desatorar el exceso de grasa en la parte inferior dentro de la olla 





PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Elaborado por : Antonio 
Gianmarco Bernaola Castro 
Actividad N°6 : Realizar el proceso de refinación SEMANAL Año : 2018 
1.Realizarlo en la apertura ( 08:00 a.m) y al cambio de turno (16:00 p.m) 
2.Realizarlo cuando el aceite dentro de la máquina se encuentre en T° "COOL" (250° a 300° 
F°) 
3.Apagar la máquina y bajar el aceite , colocar el interruptor POWER/PUMP en la posición 
OFF 
4.Asegurar de que la bandeja de drenaje del filtro este debajo de la freidora 
5.Asegurar que el agujero en la cubierta este alineado con el drenaje antes de abrirlo 
6.El incumplimiento de estas instrucciones causa salpicaduras de acortamiento y podría 
causar lesiones personales 
7.Mover la palanca de drenaje hacia usted para abrir la válvula de drenaje 
8.Utilizar la herramienta cepillo para limpiar los tubos y la pared de la olla 
9.Bombear el aceite para que pueda circular ,apretar el boton "PUMP" 
10.Realizar el bombeo por 15 minutos para eliminar malos olores e impurezas 





PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Elaborado por : Antonio 
Gianmarco Bernaola Castro 
Actividad N°7 : Realizar el proceso de filtración SEMANAL Año : 2018 
1.Realizarlo cuando la máquina lo pida y no esperar al cierre para hacer este proceso 
2.Realizarlo cuando en la pantalla de la máquina diga la opción " FILTER " 
3.Procedemos a apagar la máquina y bajar el aceite , colocar el interruptor POWER/PUMP 
en la posición OFF 
4.Asegurar de que la bandeja de drenaje del filtro este debajo de la freidora 
5.Asegurar que el agujero en la cubiera este alineado con el drenaje antes de abrirlo 
6.El incumplimiento de estas instrucciones causa salpicaduras de acortamiento y podría 
causar lesiones personales 
7.Mover la palanca de drenaje hacia usted para abrir la válvula de drenaje 
8.Utilizar la herramienta cepillo para limpiar los tubos y la pared de la olla 
9.Bombear el aceite para que pueda circular , apretar el boton "PUMP" 
10.Luego empezamos con la limpieza con las herramientas 




PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
   Elaborado por : Antonio 
Gianmarco Bernaola 
Castro 
Actividad N°8 : Verificación del uso adecuado del 




Año : 2018 
1.Colocar los magnesoles siempre en la apertura en los filtros de los carritos 
2.Es importante no olvidarse de hecharlo porque es un químico que ayudará a 
controlar el aceite 
3. Para la máquina HENNY PENNY se hechan 2 magnesoles y para la 








PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 
Elaborado por : Antonio 
Gianmarco Bernaola Castro 
Actividad N°9 : Revisión de pintura SEMESTRAL Año : 2018 
1.Verificar las máquinas en que condiciones se encuentran de pintado 
2.Verificar si hay manchas de grasa 








FICHA N°10  
 
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 




Actividad N° 10 : Capacitación de los procesos de 
las máquinas a los nuevos colaboradores 





1.Saber cuantos colaboradores nuevos entrarán en el área de producción  
2.Programar una reunión el cual se les explique los procesos  
3.La reunión seria mediante una exposición con diapositivas para que sea más 
dinamico 
 
4.Luego ir ya con las máquinas y realizar los procesos aprendidos  
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HOJA DE RECOLECCIÓN DE DATOS Y OBSERVACIÓN SOBRE LOS INCOVENIENTES PRESENTADOS EN LAS MÁQUINAS INDUSTRIALES 
RECOLECTORES DE DATOS 
Antonio Gianmarco Bernaola Castro (Encargado de la aplicación) 
Sebastian Gustavo Diaz Tello ( Jefe administrativo) 
DEPARTAMENTO Área de cocina 
DATOS Evaluación de la forma de trabajo de las máquinas industriales 
FECHA DE DATOS Durante un mes , agrupado por 6 semanas 
 
Fallas de la máquina 
1.Derrame de aceite por el drenaje 
2.Tablero de control ( botones no funcionan) 
3.Cables con grada , rotos 
4.Suciedad , atascamiento en el motor 
5.Roturas de piezas 
6.Fuga de gas en la "HP8" 
7.La temperatura de la máquina baja su temperatura 
8.Recalentamiento del motor 
9.Roturas de bandas y correas por desajuste 
10.Mal engrase (malas instrucciones) 
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Anexo N°15 : Registro de cambio de aceite 
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Anexo N°16 : Verificando las guías de los proveedores 
 
 
Anexo N°17: Máquinas industriales 
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Anexo N° 20 : Resultado del Testo 
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Anexo N° 21: Área de las máquinas industriales 
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Anexo N°23: Magnesol en los filtradores 
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Anexo N°25 :Aceite en buen estado 
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Anexo N°26 : T° de la máquina llegando a ― COOL ― 
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